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La presente invention est relative a un proc§d§ de 
fabrication de pieces composites comprenant une armature metal- 
lique constitu§e d'une structure en treillis, notamment en metal 
deploye, enrobge de polytetraf luor ethylene (PTFE) . 

5 On connalt deja dif f§rents procedes pour fabriquer de 

telles pidces composites qui sont utilisables dans de nombreuses 
applications pour la realisation de coussinets ou de paliers. 

La presente invention se propose de f ournir un nouveau 
proc€de, simple et §conomique a mettre en oeuvre permettant 

10 d'obtenir des pieces composites d' excellente qualite, trds stables 
et prSsentant en cdurs d' utilisation une excellente resistance au 
fluage. 

Le procede selon 1* invention se caract£rise par le fait" 
que l'on dispose sur chaque face d'une structure en treillis 

15 metallique, de preference plane, une bande poreuse de PTFE presen- 
tant une densite comprise entre environ 0,6 et environ 1,5, que 
l'on soumet 1" assemblage ainsi rgalise S un chauffage sous pres- 
sion de ma.nidre S realiser le frittage du PTFE, et que l'on 
eff ectue un refroidissement sous pression de la piece composite 

20 obtenue. 

De fagon avantageuse, on utilise une bande de PTFE 
presentant une epaisseur d 'environ 1 mm, obtenue a partir d'une 
poudre de PTFE a mouler, telle que notamment celle correspondant 
a la norme ASTM D 1457 type I, III, IV ou V. La bande de PTFE 

25 peut etre constituee de PTFE cru, fritte, ou "sous-fritte" c'est- 
a-dire ayant ete amene a une temperature d' environ 330 a 340°C 
inferieure a la temperature de frittage. 

Le chauffage sous pression de 1 'assemblage realise des 
bandes de PTFE et de la structure metallique en treillis s'effec- 

30 tue avantageusement dans un moule chauffe a une temperature de 

360 a 380°C et dans lequel on exerce une pression comprise entre 

20 et 200 kg/cm 2 , et de preference de I'ordre de 75 kg/cm 2 . Le 

temps de sejour dans le moule chauffe sous pression est dans la 

pratique d' environ 2 heures. 

35 Le refroidissement sous pression s' eff ectue a une 

2 

pression d' environ 250 kg/cm jusqu'a ce que la piece composite 
obtenue ait ete ramenee a une temperature d' environ 50°C. 

Les pieces composites obtenues par le procede selon 
l 1 invention se caracterisent par un excellent etat de surface et 
40 une grande stabilite, en particulier une excellente resistance au 
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On va- malntenant dgcrire a titre, en aucune manidre 
limitatif, un exeraple de mise en oeuvre du procgdg selon 1' inven- 
tion, 
5 EXEMPLE 

On rgalise a partir d'une poudre a mouler de PTFE 
correspondant a la norme ASTM D 1457 type IV, telle que celle 
cciruiiercialioce pair la SGuleLS du PGKx DE NEMOURS sous la reference 
conunerciale de 702 N une bande poreuse frittge prgsentant une 

10 density d' environ 1 et une gpaisseur d 'environ 1 mm. 

On dispose deux trongons d'une telle bande de part et 
d* autre d'une feuille de mgtal dgployg, par exemple en bronze, 
telle que la structure a mailles losanges commercialisge par la 
Socigtg "Le M§tal Deployfi" sous la rgfgrence 3-50-50. 

15 La feuille mgtallique pr§sente une gpaisseur de 0 f 75 mm. 

On ef fectue un chauf fage sous pression dans un raoule a 
une pression d' environ 75 kg/cm , et a une temperature d' environ 
380°C, pendant un temps de 2 heures. On laisse ensuite refroidir 
1' assemblage obtenu sous une pression de 250 kg/cm 2 pendant un 

20 temps de 2 heures environ. 

Dans la pi§ce composite obtenue la feuille mgtallique 
est enrobge d'une masse homogSne de PTFE, remplissant les mailles 
de la structure en treillis, 1' gpaisseur de PTFE gtant ainsi de 
0,3 mm de part et d' autre de la feuille mgtallique. 

25 Selon 1' invention, on peut obtenir des pieces composites 

de diffgrentes dimensions selon les moules utilises. On peut 
ainsi par exemple obtenir des piSces ayant des dimensions de 
1500 mm x 1500 mm. 

On peut ggalement obtenir des pieces composites multi- 

30 couches comprenant plusieurs structures mgtalliques parallSles 
enrobges de PTFE. On met en oeuvre pour cela le procgdg selon 
I 1 invention en disposant dans le moule de chauf fage un empilement 
de bandes de PTFE et de structures mgtalliques en treillis. On a 
pu ainsi r§aliser avec quatrfe bandes de PTFE des pieces composites 

35 comprenant trois structures mgtalliques. 

Bien que 1' invention ait gtg dgcrite en liaison avec un 
mode de rgalisation prgfgrg, il est bien gvident qu'elle n'y est 
nullement limitge et qu»on peut lui apporter diffgrentes modifica- 
tions aaas poor autant sortir ni de son cadre, ni de~son esprit. 
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REVENDICATIONS 

1. Proc§d§ de fabrication de pi§ces composites compre- 
nant une armature mgtallique constitute d'une structure en treil- 
lis, enrobte de poly tttrafluor ethylene, caract6ris§ par le fait 

5 que l'on dispose sur chaque face d'une structure en treillis 
m§tallique,. une bande poreuse de polytttraf luorithylSne prgsen- 
tant une densitS comprise entre environ 0,6 et environ 1,5, que 
l'on soumet 1' assemblage ainsi rialis£ a un chauffage sous pression 
de maniSre a r§aliser le frittage du polytStrafluorSthylene, et 

10 < I ue 1,on effectue un refroidissement sous pression de la pi£ce 
composite obtenue. 

2. PfocgdS selon la revendication 1, caract§ris£ par le 
fait que l'on utilise une bande de poly tetrafluor ethylene prSsen- 
tant une Spalsseur d' environ 1 mm, obtenue a partir d'une poudre 

3L5 de polyt§trafluorgthyl§ne a mouler. 

3. ProcSdg selon I'une quelconque des revendications 1 
et 2, caractSris§ par le fait que le chauffage sous pression 

s' effectue dans un moule chauff§ a une temperature de 360 a 380°C 

2 

dans lequel on exerce une pression comprise entre 20 et 200 kg/cm , 

2 

20 de preference de 1'ordre de 75 kg/cm . 

4. ProctdS selon 1' une quelconque des revendications 1 

a 3, caractSrisg par le fait que le refroidissement sous pression 

2 

s' effectue a une pression d 1 environ 250 kg/cm • 

5. Proc6d£ selon I'une quelconque des revendications 

25 prScSdentes, caract£ris§ par le fait que la structure en treillis 
est constitute d'une feuille plane en mfital d£ploy§. 

6. Pieces composites comprenant une armature mttallique 
constituSe d'une structure en treillis enrobSe de polytetrafluor- 
§thyldne caractSrisges par le fait qu'elles ont §t6 obtenues par 

30 le procSdg selon I'une quelconque des revendications prtcidentes. 



